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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines durch FigurschuB gemusterten textilen Bandes, 
tnsbesondere eines Etikettbandes, aus einer Breitbahn mit schmelzfahigem Fadenwerkstoff 

(I?) Zur Herstellung eines Etikettbands wird von einer Breit- 
bahn ausgegangen, in wetche bahnzonenweise die verschie- 
denen Bandmuster mehrfach nebeneinander von Figur- 
schussen eingearbeitet werden, wobei in den Ubergangsbe- 
reichen zwischen soichen Bahnzonen die Figurschiisse im 
Grundgewebe abgebunden werden. Danach wird die Breit- 
bahn zonenweise durch Schmelzschnitte in die gewiinsch- 
ten Etikettbander zerschnitten, wobei an den Bandrandern 
Schnnelzkanten entstehen. Urn die Schmelzkanten beson- 
ders weich auszubilden wird vorgeschlagen, zunachst im 
Ubergangsbereich samttiche Figurschiisse aus dem Grund- 
gewebe herauszuholen und mit Hilfskettfaden zu einer 
Schichtauflage zu verbinden. Danach werden die Figur- 
schuftabschnitte in dieser Schichtauflage durchgeschnitten, 
wodurch wesentlich qertngere Materialmassen an den 
■ Schmelzkanten vorliegen, die daher nicht mehr voluminds 
f und hart ausfallen. Bewahrt hat sich dabei, fur das anschlie- 
Rende Schmelzschneiden Bugelflachen zu verwenden, an 
denen die Schmelzkanten entlang streichen und daher 
geglattet werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung richtet sich auf eine weitere Ausbil- 
dung der durch das deutsche Patent 39 37 947 geschiitz- 
ten Erfindung. Das Verfahren und die Vorrichtung nach 
denn Hauptpatent haben zwar die Probleme an den ent- 
siehenden Schmeizkanten der einzelnen Bander besei- 
tigt. aber das vorausgehende Entfernen der FigurschuQ- 
Abschnitte in den dazwischen liegenden schmalen 
Grenzstreifen ist schwierig. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren der im Oberbegriff des Anspru- 
ches I angegebenen Art zu entwickeln, bei dem das 
Entfernen der FigurschuOschichten im Grenzstreifen 
auf zuverlassige. einfache Weise erfolgt, um einwand- 
freie weiche Bandkanten an den aus der Breitbahn her- 
ausgeschnittenen Bandern zu erhalten. Dies wird erfin- 
dungsgemaB durch die im Kennzeichen des Anspruches 
1 angefuhrten MaOnahmen erreicht, denen folgende be- 
sondere Bedeutung zukommt. 

Die im Grenzstreifen zwischen benachbarten Bahn- 
zonen flottierenden FigurschuB-Abschnitte werden un- 
tereinander durch Verbindungselemenie in Bahnlangs- 
richtung zusammengehalten und erzeugen eine iiber 
dem Grundgewebe liegende Schichtauflage. Dann wer- 
den an den Kanten des Grenzstreifens die in das Grund- 
gewebe ubertretenden FigurschuB-Abschnitte durchge- 
schnitten, womit die Schichtauflage sich vom Grundge- 
webe lost und ein von der Breitbahn geirenntes Band- 
chen bildet. Dieses Bandchen kann als ganzes ohne wei- 
teres entfernt werden. so daB im Obergangsbereich eine 
vom FigurschuB befreiie kahle Schneise auf dem 
Grundgewebe entsteht. 

Dann braucht an der von alien Figurschussen befrei- 
len kahlen Schneise das Grundgewebe durch Kontakt- 
warme durchgeschmolzen zu werden, so daB ein Trenn- 
schnitt zwischen den einzelnen Bahnzonen entsteht und 
die Breitbahn in einzelne Bander aufgeteilt wird. 

Die Erfindung richtet sich auch auf eine Vorrichtung 
zur Durchfiihrung dieses Verfahrens, dessen MaBnah- 
men in Anspruch 15 naher erlautert sind. AuBer einer 
dort angegebenen Fadensteuerung ist auch eine Fiih- 
rung fur in Bahnlangsrichtung veriaufende Verbin- 
dungselemente an der Webeinrichtung vorgesehen, 
weiche die vorerwahnten Verbindungen zwischen den 
FigurschuB-Abschnitten im Grenzstreifen erzeugen. 
Zwischen dieser Webeinrichtung einerseits und den 
Schmelzschneidern zum Zerteilen der Breitbahn in die 
einzelnen Bander andererseits sind Schneidwerkzeuge 
angeordnet, weiche an den Langskanten des Grenzstrei- 
fens wirksam sind und die Obergange der donigen Fi- 
gurschuB-Abschnitte ins Grundgewebe durchtrennen, 
Eine nachgeordnete Ableiteinrichtung entfernt die aus 
der Schicht dieses Grenzstreifens erzeugten Bandchen 
aus dem Bereich der Breitbahn. 

Weitere MaBnahmen und Vorteiie der Erfindung er- 
geben sich aus den Unteranspruchen, den Zeichnungen 
und der nachfolgenden Beschreibung. In den Zeichnun- 
gen ist die Erfindung in mehreren Ausfuhrungsbeispie- 
len dargestellt. Es zeigen: 

Fig. I in perspektivischer, schematischer Darstellung 
die Aufeinanderfolge der verschiedenen erfindungsge- 
maBen Verfahrensschritte, 

Fig. 2 in Seitenansichi, als Beispiel einer Herstellungs- 
maschine, ein Teilstuck einer Webmaschine, auf welcher 
die erfindungsgemaBen Verfahrensschritte ausgefuhri 
werden. 

Fig. 3 in vergroBerter Draufsicht ein Teilstuck der auf 
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der Maschine von Fig. 2 erzeugten Breitbahn zur Ver- 
deutlichung eines ersten erfindungsgemaBen Verfah- 
rens-Abschniits, 

Fig. 4 bis 7 in starker VergroBerung und schemati- 
scher Darstellung Querschnitte durch die mil IV, V, VI 
bzw. VII bezeichneten Schnittstellen im Bahn-Teilstiick 
von Fig. 3. 

Fig. 8 in einer der Fig. 7 entsprechenden Darstellung 
das Verfahrensergebnis einer alternativen Ausbildung 
10 eines solchen Bahn-Teilstucks, 

Fig. 9 in einer der Fig. 3 entsprechenden Draufsicht 
ein nachfolgendes Teilstuck der Breitbahn zur Verdeut- 
lichung eines weiteren Verfahrens-Abschnitts, 

Fig. 10 bis 12 in starker VergroBerung, analog zu 
15 Fig. 4 bis 7, Querschnitte durch das in Fig. 9 gezeigte 
Bahn-Teiistuck langs der dortigen Schnittlinien X, XI 
bzw. XII, 

Fig. 13 in einer der Fig. 12 entsprechenden Darstel- 
lung die Querschnittansicht durch ein Bahnteilstuck, 
20 wenn es die alternative Ausbildung von Fig. 8 aufweist 
und den Verfahrensschritt von Fig. 1 2 durchlaufen hat. 

Fig. 14 in perspektivischer Ansicht ein zu Fig. 10 bis 
12 alternatives Maschinenbauteil, 
Fig. 15 und 16 vergroBerte Querschnitte durch ein 
25 Etikettband zur Verdeutlichung eines bedarfsweise an- 
wendbaren abschlieOenden Verfahrens-Abschnitts nach 
der Erfindung in zwei aufeinanderfolgenden Verfah- 
rensschritten und 

Fig. 17 und 18 die Seitenansicht bzw. Draufsicht auf 
30 ein ICombinationswerkzeug der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung- 

!n Fig. 1 ist als Breitbahn 10 zwar ein Gewebe ge- 
zeigt, doch versteht es sich, daB man auch Textilbahnen 
anderer Art, z. B. Gewirke, in analoger Weise verwen- 

35 den konnte. Die Breitbahn 10 entsteht auf der aus Fig. 2 
ersichtlichen Webeinrichtung 30 an der dort mil 12 be- 
zeichneten Webstelle aus der Verbindung von Kettfa- 
den 11 mit mehreren, iiber die ganze Bahnbreite 13 
durchgehenden SchuBfaden, von denen der eine SchuB- 

40 faden 14 ein GrundschuB ist, der das am besten aus den 
Fig. 3 bis 13 ersichtliche Grundgewebe 20 entstehen 
laBt. Gleichzeiiig wird aber in das Grundgewebe 20 
auch wenigstens noch ein weiterer iiber die ganze Bahn- 
breite 13 sich erstreckender FigurschuB 15, vorzugswei- 

45 se aber eine Vielzahl farblich unterschiedlicher Figur- 
schusse eingeiragen, weiche hier auf der Bahnunterseite 
28 die gewUnschten Bandmuster 17 des Etikettbands in 
sich wiederholenden Rapporten in einer Schar von ne- 
beneinanderliegenden Bahnzonen 18 herstellen. Die 

50 Bahnoberseite 16 zeigt die spatere Ruckseiie der Eti- 
kettbander, wo die zur Musterbildung nicht genutzien 
Teile 27 der Figurschiisse verlaufen. Diese Bahnzonen 
18 erstrecken sich in der durch den Abzug 19 des Breit* 
gewebes 10 bestimmten Bahnlangsrichtung. Zwischen 

55 den Bahnzonen 18 befinden sich, wie am besten aus 
Fig. 3 zu entnehmen ist, Obergangsbereiche 21, in de- 
nen. abgesehen vom GrundschuB 14, alle Figurschusse 
15 mit weiteren Hilfskettfaden IT einen besonderen 
Grenzstreifens 22 uber dem Grundgewebe 20 bilden. 

60 Dazu sind in der Webeinrichtung besondere, nichi naher 
gezeigte Fiihrungen und Steuerungen fiir die Hilfskett- 
faden 1 r vorgesehen. 

Eine Besonderheit der Erfindung besteht darin, daB 
im Grenzstreifen 22 alle FigurschuBfaden 15 auf der 

65 Bahnoberseite 16 aus dem Grundgewebe 20 herausge- 
treten sind und dort SchuBfadenabschnitte 24 erzeugen. 
weiche nur mit den Hilfskettfaden IT abgebunden sind. 
Nur der GrundschuB 14 verbleibt im Grundgewebe 20. 



BNSDOCtD; <DE 4115800A1J_> 



41 15 800 Al 



An den beiden Langskanten 23 dieses Grenzstreifens 22 
sind die FigurschuBabschnitte 24 im Grundgewebe ab- 
gebunden. Dadurch entsieht, wie aus Fig. 4 hervorgeht, 
oberhalb des Grundgewebes 20 eine zusatzliche Gewe- 
beschicht 25 aus den FigurschuBabschnitien 24 und den 
Hilfskettfaden IT. Zwischen dieser Gewebeschichi 25 
und dem Grundgewebe 20 liegt also zunachst ein Hohl- 
raum 26 vor. Ausweislich der Fig. 1 gehori zu der in 
Fig. 2 gezeigten Webmaschine 30 noch eine Abzugswal- 
ze 31, durch welche die Breitbahn in Richtung des be- 
reits erwahnten Pfeils 19 fortlaufend weiterbewegt wird. 
Auf ihrem Weg dorthin durchlauft die Breitbahn 10 aber 
wenigstens zwei Arbeitsstellen, an denen verschiedene 
Verfahrensschritte ausgefuhrt werden. An der In Fig. I 
mit 32 gekennzeichneten Stelle ist ein Schneidwerkzeug 
vorgesehen, dessen Aussehen prinzipiell aus der Seiien- 
ansicht von Fig. 2 und deren genaueres Aussehen aus 
dem vorderen Stuck der in Fig. 17 und 18 gezeigten 
Bauetnheit zu ersehen ist. Dieses Schneidwerkzeug 20 
konnte zwar mechanisch wirksame Messer aufweisen, 
doch ist es hier schmelzwirksam ausgebildet, weil auch 
der FigurschuQ 15 aus schmelzfahigem Fadenmaterial 
besieht Dazu geniigt folgender einfacher Aufbau. 

Das Schneidwerkzeug 32 umfaQt eine flache Zunge 
33, die entsprechend der Breite des Grenzstreifens 22 
ausgebildet ist. Beim Abzug 19 der Breitbahn 10, aus- 
weislich der Fig, 3 und 5. fahrt die Zunge 33 in den 
bereits erwahnten Hohlraum 26 zwischen dem Grund- 
gewebe 20 und der dariiber liegenden Schicht 24 aus 
FigurschuBabschnitten 24 und Hilfskettfaden IT ein. 
Auf der Zungenoberseite befinden sich emporragende 
Heizeiemente, die hier aus geneigt verlaufenden Heiz- 
drahten 34 bestehen und fur welche das Schneidwerk- 
zeug 32 Elektroanschlusse 35 besitzt. Wie aus der Quer- 
schnittansicht von Fig. 6 zu erkennen ist, greifen die 
Heizdrahte 34 im Kantenbereich 23 des Grenzstreifens 
22 an den FigurschuB-Abschnitten 24 an und schneiden 
diese durch Schmelzen gegenCiber dem zunachst davon 
nicht betroffenen Grundgewebe 20 ab. Aus der Gewe- 
beschicht 25 entsteht ein loses Bandchen 25' gemaB 
Fig. 6, das von einer Ableitetnrichtung 36 umgelegt und 
im Sinne des Pfeils 65 von Fig. 1 abgefiihrt wird, Beim 
Schmelztrennen des Bandchens 25' konnen auch an der 
Bandchenkante, wie Fig. 6 verdeutlicht, Schmelzperlen 
29' zuruck bleiben, die etwa ineinanderlaufen konnen 
und dadurch einen Zusammenhalt an der Bandchen- 
Kante erzeugen. Die Ableiteinrichtung besteht hier aus 
einer oberhalb des Schmelzwerkzeugs 32 vorgesehenen 
Umlenkstange 36. Diese Bandchen 25 konnen im Zuge 
des Webvorgangs, gemaB Fig. 2, bei 66 aufgewickeh 
und somit aus dem Bereich der Breitbahn 10 entfernt 
werden. 

Bei der Herstellung von Etikettbandern als Breitbahn 
werden iiblicherweise. wie Fig. I verdeutlicht, zwischen 
den Musier-Rapporien 17 eines einzelnen Etiketis 
Querstreifen 37 vom FigurschuB 15 freigehalten. Die 
Verbindungselemente 11' des Grenzstreifens 22 werden 
im Bereich dieser Querstreifen 37 lose uber dem Grund- 
gewebe 20 weitergefiihrt und binden auch dort nicht mil 
dem Grundgewebe 20 ab. Dadurch werden die Figur- 
schuBabschnitte 24 aufeinanderfolgender Grenzsireifen 
22 zwischen zwei Bahnzonen 18 fortlaufend miteinan- 
der verbunden. Das Bandchen 25' erstrecki sich daher 
nicht nur im Bereich der einzelnen Bandmuster 17, son- 
dern verlaufen durchgehend, iiber die ganze Bahnlange. 
Beim Abziehen der Bandchen 25'd entsteht daher ein 
fortlaufender Wickel 66. 

Nach Entfernen der Schichtauflage 25 entsiehen in 



der Breitbahn 10 von alien Figurschussen 15 befreite, 
kahle Schneisen 38 an den Ubergangsbereichen 21 zwi- 
schen den Bahnzonen 18, wie aus Fig. 3 und 7 hervor- 
geht. An den Schneisen 38 ist wesentlich weniger Faden- 
5 material als in den beidseiiig daran angrenzenden Bahn- 
zonen 18 vorhanden. Die durchgeschmolzenen Figur- 
schuBabschnitte 24 werden bis zu ihren bindungswirksa- 
men Wurzeln an den vorerwahnien Kanten 23 wegge- 
schmolzen und verbleibende Schmelzperlen 29 werden 

10 in die Poren des Grundgewebes 20 eingesogen. wie in 
Fig. 7 veranschaulicht ist. Auf der Bahnoberseite 16 ist 
im Bereich der Schneise 38 nichts mehr vom FigurschuB 
zuruckgebiieben. Jetzt folgt als nachster Verfahrens- 
schritt ein Schmelzschneiden 40, wofiir besondere, aus 

15 Fig. 2 sowie 9 bis 12 ersichtliche Schmelzschneider 40 
vorgesehen sind. 

Als Schmelzschneider werden beheizte Klemmstellen 
40 verwendei, die sich aus zwei. am besten aus Fig. 10 
ersichtlichen Klemmgliedern 41, 42 zusammensetzen. 

20 zwischen denen, bei fortlaufendem Gewebeabzug 19, 
die Breitbahn 10 mit ihren kahlen Schneisen 38 hin- 
durchgezogen wird. Die beiden Klemmglieder 41, 42 
werden im Sinne der Pfeile 43 von Fig. 10 gegenein- 
ander gedruckt und beruhren sich im Hohenbereich der 

25 Bahnebene an der aus Fig. 1 1 ersichtlichen Stelle 44 
annahernd punktueli. In diesem AusfQhrungsbeispiel be- 
steht das obere Kiemmglied aus einer metailischen klin- 
ge 41, die mittels der aus Fig. 2 ersichtlichen elekiri- 
schen Anschliisse 45 durch StromfluB auf eine Tempera- 

30 tur erwarmt wird, die oberhalb der Schmelztemperatur 
des Fadenwerkstoffs 11. 14 vom Grundgewebe 20 liegt. 
Die Klinge 41 ist in Verlaufsrichtung der kahlen Schnei- 
sen 38 orientiert und besitzt mindestens an ihrer unteren 
Klingenkante eine gegenuber den Schneisen geringere 

35 Breite. Die Klinge 41 nahert sich der Bahnoberseite 16 
und trifft an der mit 44 bezeichneten Beruhrungsstelle 
auf das andere Klemmglied, welches als eine quer zur 
Abzugsrichtung 19 verlaufende Profilrippe 42 ausgebil- 
det ist und aus zwar elektrisch isoiierendem, aber war- 

40 meleitendem Material, wie Keramik, besteht. Die Profil- 
rippe 42 dient also auf der Bahnunterseite 28 als Wider- 
lager fiir die bahnoberseitige Klinge 41 und hat einen 
parabolischen Querschnitt. Die Klinge 41 wirki wie ein 
Messer auf der Profilrippen-Kuppe 44. Die Profilrippe 

45 42 lauft uber die ganze Bahnbreite 13 hindurch und hat 
eine gegenuber der Klingenlange wesentlich geringere 
Profilbreite 46. Auch die Profilrippe 42 wird zweckma- 
Bigerweise erwarmt, um an der Beruhrungsstelle 44 die 
Klinge 41 nicht zu stark abzukuhlen, wird aber dabei 

50 aber auf einer gegenuber der Schmelztemperatur des 
Fadenwerkstoffs 11, 14 niedrigeren Temperatur gehal- 
ten. Dies geschieht, wie aus Fig. 2 ersichtlich, durch eine 
elektrisch beheizte Heizpatrone 47, die von einem ge- 
schlitzten Mantel 48 umgeben ist, aus welchem die Pro- 

55 filrippe 42 mit ihrer Kuppe 44 herausragt. 

Im Zuge des durch den Abzugspfeil 19 verdeutlichten 
Bahntransports nahert sich die Klinge 41 zunehmend 
dem Grundgewebe, dnngt in dieses ein und erzeugi 
schlieBlich den aus Fig. 1 1 ersichtlichen Schmelzschnitt 

60 49 im Grundgewebe 20. das in der Schneise 38 freigelegt 
ist. Es fallen wegen des fehlenden Figurschusses in der 
Schneise 38 geringe Schmelzmassen 39 an, die im Zuge 
des weiteren Bahntransports 19 von den Seiienflachen 
51 der Klinge 41 weitergeformt, und zwar geglattet wer- 

65 den. Die beheizten Seitenflachen 51 machen die Klinge 
zu einem Bugeleisen 41 das die Schmelzmassen 39 mit- 
nimmt und, gemafl Fig. 12, in die beidseitig des Schmelz- 
schnitts 49 entstehenden Kanten 52 einstreicht. Dort 
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werden die Schmelzmassen von den wie ein Lineal wir- 
kenden Bugelflachen 51, gegiattet und zugieich von den 
Gewebeporen eingesaugt. Durch die Schmelzschnitte 
49 wird die Breitbahn 10 in einzelne Bander 50 zerglie- 
dert. in Obereinstimmung mit den die Bandmuster 17 5 
aufweisenden fortlaufenden Bahnzonen 18. Die Band- 
kanten 52 fransen wegen der eingestrichenen Schmelz- 
massen nicht aus und bleiben verhaltnismaQig weich. 
Die Schmelzmassen wirken wie eine schmale Impra- 
gnierung der Kanten 52 des Grundgewebes 20. 10 

Die Schmelzschneider 40 konnen auch anders ausge- 
bildet sein, wie in Fig. 14 verdeutiicht. Das als Biigel- 
eisen wirkende Klemmglied besiehi dort aus einem 
durch SiromfluB beheizten V-Profilblech 53, dessen 
Scheiielkante 54 trennwirksam auf die Bahnoberseite 16 15 
einwirkt, wahrend auf der Bahnunterseite 28 wieder ein 
schmales Widerlager. z. B. in Form der beschriebenen 
Profilrippe 42 dagegen druckt. Die heiOen V-Schenkel- 
flachen 55 wirken bei der Abzugsbewegung 19 glattend 
an den Bandkanten, wobei wegen der V-Stellung das 20 
Einarbeiten der anfallenden Schmelzmassen in das 
Grundgewebe 20 verbessert wird. 

Der Schmelzschneider 40, der in Fig. 2 in Abstand 
zum Schneidwerkzeug 32 angeordnet ist, kann, wenn 
erwunscht, in das Schneidwerkzeug 32 integriert sein. 25 
Dies ist in Fig. 2 strichpunktiert bei 73 angedeutei, wo 
anstelle des Schmelzschneiders 40 ein im wesentlichen 
vertikal die Breitbahn 10 in der Milte der jeweiligen 
kahlen Schneise 38 durchsetzender Schmelzdraht 73 
verwendet wird. Zur Erwarmung des Schmeizdrahts 73 jo 
konnen die Elektroanschliisse 35 des Schneidwerkzeugs 
32 mit genutzt werden. Wie dies ausgefiihrt sein kann, 
wird im vorderen Teilstuck der in Fig. 17 und 18 darge- 
stellten und abschlieBend behandelten Baueinheii 70 na- 
her eriautert werden. 35 

In Rg. 8 ist in einer zu Fig. 7 entsprechenden vergrd- 
Qerien Schnittansicht eine alternative Ausbildung einer 
Breitbahn 80 gezeigt, wo, nach Entfernen der entspre- 
chenden Schichtauflage 25 in Bandchenform, die ent- 
sprechende kahle Schneise 38 vorliegt. Der Ubergangs- 40 
bereich zwischen den dortigen benachbarien Bahnzo- 
nen 18 ist als Doppel-Hohlschlauch 8t ausgebildet. Das 
Grundgewebe 10 ist im Obergangsbereich in Form ei- 
nes Doppelgewebes aus zwei zusammenhangenden 
Teilschlauchen 82 ausgebildet. welche das Grundgewe- 45 
be in diesem Bereich jeweils in ein Ober- und Unterge- 
webe gliedern. Diese beiden Teilschlauche 82 hangen in 
ihrer Langsmitte 83 einiagig zusammen. Fig. 13 zeigt die 
nachste Verfahrensstufe, die sich nach Behandlung die- 
ser Breitbahn 80 an einem Schmelzschneider 40 bzw. 73 50 
ergibt. Dieser Schmelzschneider ist in der Langsmitte 83 
des Doppel-Hohlschlauchs 81 wirksam und erzeugt in 
den aus den Bahnzonen entstandenen einzelnen Ban- 
dern 50 Hohlrander 84. Hohlrander 84 verleihen den 
Bandern 50 ein besonders gefalliges Aussehen. Die be- 55 
schriebene Schmelzkante 52 befindet sich an den 
Schmalseiten der Hohlrander 84. 

Die hinter dem Warenabzug 31 von Fig. I anfallen- 
den Bander konnen nun, entsprechend der aufeinander- 
folgenden Bandmuster 17 durchschnitten werden, wo- eo 
durch Einzeletiketten entstehen. Um die Stelle, an wel- 
cher geschnitien werden muS, zu kennzeichnen, werden 
im Breiigewebe die aus Fig. 1 ersichtlichen Marken 67 
im Bereich der an sich musterfreien Querstreifen 37 
eingearbeitet. Hierfur verwendet man einen besonderen 65 
FigurschuB 15', der daher nachfolgend kurz "Markie- 
rungsschuO" bezeichnet werden soli. Auch dieser Mar- 
kierungsschuO 15' bindet im Obergangsbereich 21 nicht 
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mit dem Grundgewebe 20 ab, sondern wird mit den 
Hilfsketifaden IT in ahnlicher Weise verbunden, wie 
dies mit den flottierenden FigurschuQ-Abschnitten 24 in 
den beschriebenen Grenzstreifen 22 geschieht. Dadurch 
erhalten die Verbindungselemenie IT im Bereich der 
Querstreifen 37 zusatzliche Querverbindungen 69, die 
an dieser Stelle fiir einen Zusammenhalt der Hilfskettfa- 
den ir sorgen. Nach dem Querschneiden im Bereich 
der Marken 67 entstehen dann Bandabschnitte, welche 
die Einzeletiketten erzeugen, die dann in Kleidungsstiik- 
ken od. dgl. befestigt werden, z. B. durch Nahen. 

Bei der Verarbeitung und vor allem spater beim Tra- 
gen kann es zu Beanspruchungen der Eiiketten kom- 
men, bei denen die geglatteten Bandkanten 52 knicken. 
In manchen Fallen kann es dann zu einem Bruch der 
Schmeizkanten 52 kommen kann. Diese Bruchstellen 
konnen sich beim weiteren Gebrauch der Etiketten sto- 
rend auswirken. Aus diesem Grunde empfiehlt es sich 
schlieQiich, die Bander 50 noch einem weiteren aus Fig. 
15 und 16 ersichtlichen letzien Verfahrensabschnitt zu 
unterziehen, was vorzugsweise auch auf der Webma- 
schine 1 1 ausgefiihrt wird. 

Fig. 15 zeigt. unter Ausbruch der Bandmitte, einen 
Querschnitt durch ein Band 50 in VergroBerung. Mit 
den Bezugszeichen sind die bereits genannten Bandteile 
bezeichnet, weshalb insoweit die bisherige Beschrei- 
bung gilt. Die Besonderheit dieses letzten Verfahrens- 
abschnitts besteht darin. die beiden vom FigurschuB 15, 
15' befreiten Bandrander 60 von Rg. 15 langs einer par- 
allel zu den Schmeizkanten 52 liegenden Faltlinie umzu- 
legen im Sinne der eingezeichneten Faltbewegungs- 
Pfeile 61. Das geschieht an den beiden Bandrandern 60 
in zueinander spiegelbildlichen Weise. Es entstehen 
zwei Faltschenkel 62 gemaO Fig. 16. Es empfiehlt sich 
zwar fiir die Faltschenkel 62 nur die verdunnien Grund- 
gewebe 20 zu verwenden. doch konnte man hierzu auch 
angrenzende Bandteile nutzen. Die Faltschenkel 62 
werden dann, wie durch Pfeile 58 in Fig. 16 verdeutiicht 
ist, gegen die spatere Bandruckseite des restlichen 
Bandkorpers 57 (hier die vorbeschriebene Bahnobersei- 
te 16) angedriickt und durch Kleben in dieser Andruck- 
stellung befestigt. Dazu verwendet man zweckmaOiger- 
weise wieder die Schmelzfahigkeit des Fadenmaterials, 
indem man kurz vor oder bei einem Andrucken 58 War- 
me auf die umgelegten Faltschenkel 62 ausiibt. was in 
Fig. 16 und 17 naher eriautert wird. Dazu genugt es 
Heizdrahte zu verwenden, die nachtraglich an den um- 
gelegten Schmeizkanten 52 einwirken, wobei die 
Schmelzmassen durch Kapillareffekt in den Spalt zwi- 
schen den umgelegten Faltschenkel 62 und den restli- 
chen Bandkorper 57 eingesogen werden, wie bei 59 in 
Rg. 16 zu erkennen ist. Zum Befestigen der Faltschen- 
kel 62 konnte man auch zusatzliches Klebematerial ver- 
wenden, z. B. leicht schmelzfahige Kunststoffdrahte in 
die Falten einbringen oder in die Faltschenkel 62 einwe- 
ben. Die Faltschenkel 62 ubergreifen zweckmaBiger- 
weise die Randzonen der auf der Oberseite 16 flottie- 
renden FigurschuBteile 27. Die Faltkanten 61 werden 
beim Umlegen 61 von den beiden Langskanten 23 bei- 
derseits der kahlen Schneise 38 bestimmi. 

Fig. 16 zeigt das Endproduki. Die Kanten des End- 
produkis werden von den beiden Faltenscheiiein 63 er- 
zeugt, die gegenuber den Schmeizkanten 52 sowie der 
zur Schenkelbefestigung dienenden Schmelzstelle 59 
versetzt sind. Die Faltenscheitel 63 bestimmen also die 
endgultige Etikettbreite 64. Das so entstehende Etikeit- 
band wird noch einer Warmebehandlung unierzogen. 
um es zu fixieren und zu glatien. Dies erfolgt auch noch 
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auf der Webmaschine 30, und zwar zweckmaBigerweise 
im Bereich der angedeuteten Abzugswalzen 31 von 
Fig. I- 

Die zum Umlegen der beiden Bandr^nder 60 dienen- 
den Faltwerkzeuge werden ebenfalls in die in Fig. 2 ge- 5 
zeigte Webmaschine 30 integriert, und zwar im LMngen- 
bereich zwischen den Schmelzschneidern 40 einerseits 
und dem Warenabzug 31 von Fig. 1 andererseits. Als 
Randfaltwerkzeuge geniigt es. Nasen 73 zu verwenden, 
wie sie in Fig. 17 und 18 noch n^her erliutert werden. 10 
Der erwahnte Andruck 58 der auf diesem Wege entste- 
henden Faltschenkel 62 kann zwar durch besondere 
noch zu beschreibende PreBorgane 95, 98 gem^LO Fig. 1 7 
und 18 erfolgen. doch genQgt es auch, das randgefaltete 
Band iiber FQhrungsleisten scharf umzulenken. Bereits 15 
die Gewebespannung zwischen der Webstelle 12 und 
dem Warenabzug 31 von Fig. 1 erzeugt die Andruck- 
kraf te 58. 

Alle Werkzeuge konnen zu einer Baueinheit 70 ge- 
maB Fig, 17 und 18 zusammengefaBt sein. In Transport- 20 
richtung 19 gesehen erscheint zun^chst das teilweise in 
Fig. 2 bereits beschriebene Schneidwerkzeug 32» wel- 
ches auBer der Zunge 33 mit den beiden bereits erwahn- 
ten Heizdrahten 34 zugleich den auch schon genannten. 
zum Schneiden des Grundgewebes 20 in der kahlen 25 
Schneise 38 dienenden Schmelzdraht 73 besitzt Wie 
schon erw^hnt wurde, werden diese Drihte 33, 34 in 
diesem Fall von gemeinsamen ElektroanschJussen 35 
mit dem Heizstrom versehen. Dazu sind jeweils das eine 
Ende der Dr^hte 34, 73 an eine Lasche 75 angeschlossen, 30 
die auf der Oberseite eines aus elektrisch isolierendem 
Material Trigers 76 sitzt. Das freie Ende dieser Lasche 

75 dient als einer der beiden Elektroanschlusse 35. Der 
andere ElektroanschluB 35 wird von einer weiteren La- 
sche 77 gebildet, die auch auf der Oberseite des Trigers 35 

76 sitzt und Ober eine Schraubverbindung 78 die auf der 
Triger-Unterseite befestigte Zunge 33 elektrisch kon- 
taktiert Ebenfalls in elektrischer Verbindung mit der 
Zunge 33 steht ein auf der Unterseite des TrSgers 76 
abragender Bolzen 79, an welchem das andere Ende des 40 
Schmelzdrahts 73 elektrisch angeschlossen ist Die Zun- 
ge 33 besitzt einen Durchbruch 85, durch welchen der 
Schmelzdraht 73 frei hindurchgefiihrt ist Die erwahnte 
Umlenkstange 36 fur das in Fig. 17 strichpunktiert ange- 
deutete abgeschnittene B^ndchen 25' kdnnte ebenfalls, 45 
am Triger 76 befestigt sein. Im vorliegenden Fall ver- 
wendet man aber eine uber die ganze Bahnbreite 13 
durchgehende Stange 36. Die strichpunktiert in Fig. 17 
angedeutete und in Fig. 18 im Ausbruch gezeigte Breit- 
bahn 10 verlauft auf der Unterseite der Zunge 33, wobei 50 
die Zunge 33, wie bereits beschrieben wurde, mit dem 
Obergangsbereich 21 ausgerichtet ist Der dort gebilde- 

te Grenzstreifen 22 aus FigurschuB-Abschnitten und 
Hilfskettfiden IT wird von den genannten Heizdr&hten 
34 abgeschnitten und als B^ndchen 25' an der Umlenk- 55 
stange 36 abgeleitet Dann erfolgt noch im Schneid- 
werkzeug 32 durch den Schmelzdraht 73 der bereits 
erwahnte Schmeizschniii 49. weshaib hinier dem 
Schneidwerkzeug 32 die voneinander getrennten Bin- 
der 50 erscheinen und in das nachfoigende besondere eo 
Kombinationswerkzeug 90 einlaufen. 

Das K.ombinationswerkzeug 90 kann durch Verbin- 
dungen 86 mit dem Schneidwerkzeug 32 zu der bereits 
mehrfach erwahnten Baueinheit 70 zusammengefaBt 
sein. In Transportrichtung 19 gesehen umfaBt das Kom- 65 
binationswerkzeug zun^chst ein Randfaltwerkzeug 71, 
dem ein Verklebungswerkzeug 72 folgt Die Randfalt- 
werkzeuge 71 umfassen ein Paar von Armen 88, die in 



800 Al 




zwei voneinander weggerichteten. bereits oben genann- 
ten Nasen 74 enden. Die Arme 88 sind in ihrem ULngs- 
verlauf etwas wendelfdrmig verdreht und untergreifen 
mit den Nasen 74 die erzeugten Schmelzkanten 52. Im 
Zuge der Weiterbewegung in Transportrichtung 19 
werden daher die sich daran anschlieBenden Randberei- 
che 60 umgefaltet wie dies in Fig. 15 und 16 bereits 
beschrieben worden ist In die nachfolgenden Verkle- 
bungswerkzeuge 72 laufen daher die beiden Blinder 50 
bereits mit umgelegten Faitschenkeln 62 gemSB Rg. 16 
ein. wo sie eine Befestigung an dem restlichen Bandkor- 
per erfahren. 

Die Verklebungswerkzeuge 72 umfassen zunichst ei- 
ne T-Schiene 89. die sich uber die ganze Bahnbreite 13 
erstrecken kann und iiber welche die strichpunktiert in 
Fig. 1 7 angedeuteten Bander 50 laufen. In die Schiene ist 
eine elektrisch erwarmte Heizpatrone 92 integriert Die 
Schiene 89 dient zur Klemmbefestigung von Schuhen 
93. welche zur Einstellung des Abstands zwischen den 
Bandern 50, nach Ldsen der Klemmbefestigung. entlang 
der Schiene 89 verschiebbar sind Dazu besitzt der 
Schuh 93 ein U-formig gebogenes Halteblech. dessen 
U-Enden 94 hakenformig auslaufen, die Schiene 89 
randseitig hintergreifen und fQr die Klemmverbindung 
sorgen. Die U-Enden des Bleches dienen auch zur Fiih- 
rung einer PreBplatte 95, die hier an ihren herausragen- 
den Plattenenden mit einer Gabeloffnung versehen ist, 
welche verengte Fuhrungssiege an den U-Enden um- 
greifen. Im Bereich der Gabeldffnung ist das. in Trans- 
portrichtung 19 gesehen. vorauseilende Ende der PreB- 
platte mit nach unten angewinkelten Lappen 96 verse- 
hen. welche als Leitfiachen beim Umlegen der Falt- 
schenkel 62 mitwirken. Inmitten der PreBplatte 95 ist ein 
iiber elektrische AnschlQsse 97 erwirmbarer Heizklotz 
98 angeordnet wofur die Platte 95 mit einer U-fdrmigen 
Verkropfung versehen ist welche den Heizklotz 98 um- 
greift Eine an der Unterseite des Schuhs 93 abgestutzte 
Feder 99 ist bestrebt die PreBplatte 95 gegen die Ober- 
seite der Schiene 89 anzudrucken. An der Oberseite des 
Heizklotzes 98 ist ein Betatigungsbolzen 56 befestigt, 
welcher Bohrungen sowohl in der Platte 95 als auch im 
Schuh 93 durchsetzt Durch eine weitere Druckfeder 87 
ist auch der Heizblock 98 gegen die Schiene 89 federbe- 
lastet und bestrebt mit seiner abgesetzten Heizplatte 91 
die darunterliegenden Faltschenkel 62 der beiden Ban- 
der 50 gegen die Schiene 89 zu driicken und dabei zu 
erwsLrmen. Im Bandrand 60 sind zweckm&Bigerweise 
gegeniiber dem ubrigen Fadenwerkstoff schon bei nied- 
rigeren Temperaturen schmelzwirksame Faden oder 
Schichten vorgesehen. die beim Durchlauf zwischen der 
erwarmten Heizplatte 91 und der an dieser Stelle eben- 
falls erw^rmten Schiene 89 verflQssigt werden. Im wei- 
teren Transport 19 gelangt diese so schmelzwirksam 
gewordenen Bereiche unter die nachfolgenden Teile der 
PreBplatte 95 und der Schiene 89. die als PreBorgan 
wirken und unter Abkiihlung die KJebeverbindung zwi- 
schen dem umgelegten Faltschenkel 62 und dem restli- 
chen Bandkorper hersieiien. wic sie vorausgehenu in 
Fig. 16 beschrieben worden ist 

Die Schuhe 93 mit dem Heizblock 98 und den zugehd- 
rigen weiteren Bauteilen bilden eine zusammenhangen- 
de Baugruppe. die durch Abspreizen der hakenfdrmigen 
Enden 94 als ganzes von der Schiene 89 demontiert 
werden kann. Die elektrischen AnschlQsse 97 kdnnen. 
ebenso wie diejenigen 35 des vorausgehenden Schneid- 
werkzeugs 32. mit einer elektrischen, nicht nfther ge- 
zeigten Kontaktschiene verbunden sein. welche in Rich- 
tung der Bahnbreite 13 an der Webmaschine durchlftuft 
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und alle Baugruppen mil dem Heizstrom versorgt. 
Durch die Verbindung 86 sind beide Baugruppen 32, 90 
an einer gemeinsamen Haltevorrichtung der Webma- 
schine plazierbar. Dazu kann vorliegenden Fall die 
Schiene 89 dienen. NatQrlich konnten auch zusatzliche 
Haltemittel fur die Baueinheit 70 vorgesehen sein. 
SchlieBIich ware es mogiich, die einzelnen Werkzeuge 
auch voneinander getrennt anzuordnen, also beispiels- 
weise in der Vorrichtung nach Fig. 2, das Kombinaiions- 
werkzeug 90 zum Randfalten 71 und Verkleben 72 hin- 
ter den dortigen Schmelzschneider 40 zu plazieren. 

Bezugszeichenliste 

10 Breitbahn 

11 Kettfaden von 20 
ir Hilfskettfaden 

12 Webstelle 

13 Bahnbreite 

14 GrundschuB von 20 

15 FigurschuB 

16 Bahnoberseite 

17 Bandmuster 

18 Bahnzone 

19 Abzugs-PfeiK Bahnlangsrichtung,Transportrichtung 

20 Grundgewebe 

21 Obergangsbereich zwischen 18 

22 Grenzstreifen bei 21 

23 Langskante von 22 

24 FigurschuB-Abschnitt bei 22 

25 Schichtauf lage aus 1 T, 24 
25' Bandchen aus 25 

26 Hohlraum zwischen 25 und 20 

27 FigurschuBteile bei 18 

28 Bahnunterseite von 10 

29 Schmelzperlen von 24 
29' Schmelzperlen von 25' 

30 Webmaschine 

31 Abzugswaize von 30 

32 Schneidwerkzeug f ur 25 

33 Zunge von 32 

34 Heizelement, Heizdraht von 32 

35 ElekiroanschluB von 32 

36 Ableiteinrichtung, Umlenkstange fiir 25' 

37 musterfreier Querstreifen zwischen 17 

38 kahle Schneise bei 21 

39 Schmelzmasse von 20 

40 Schmelzschneider 

41 erstes Klemmglied von 40, Klinge. Biigeleisen 

42 zweites Klemmglied von 40, Profilrippe, Widerlager 

43 Kraftpfeil zwischen 41.42 

44 Beruhrungsstelle von 41,42 

45 elektrische Anschliisse von 41 

46 Profilbreite von 42 

47 Heizpatrone von 42 

48 Mantel von 47 

49 Schmelzschniit von 41 

50 Band, Etikettband 

51 Seitenflache von41, Biigelflache 

52 Bandkante, Schmelzkante 

53 V-Profilblech, Bugeleisen 

54 Scheitelkante 

55 V-Schenkelflache von 53 

56 Betatigungsbolzen fur98 

57 restlicher Bandkorper von50 

58 Andruck-Pfeilfur62 

59 Schmelzklebung 

60 Bandrand 
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61 Umlege-Pfeil. Faliung 

62 Faltschenkel 

63 Falischeitel 

64 Etikettband-Endbreite 
5 65 Abfiihr-Pfeil von 25' 

66 Wickelaus25' 

67 Markebeil7 

68 MarkierungsschuB fur 67 

69 Querverbindungaus68in ir 
10 70 Baueinheit 

71 Randfaltwerkzeug 

72 Verklebungswerkzeug 

73 Schmelzschneider, Schmelzdraht 

74 Nasevon88 

15 75 Lasche fur34.73 

76 Trager fur 32 

77 Laschebei32 

78 Schraubverbindung bei 32 

79 Bolzenbei32 

20 80 Breitbahn (Fig. 8, 13) 

81 Doppel-Hohlschlauch vonSO 

82 Teilschlauch von 81 

83 Langsmitte 

84 Hohlrand(Fig. 13) 
25 85 Durchbruch in 33 

86 Verbindung zwischen 32.90 

87 Druckfeder f iir 98 

88 Arm fiir 74 

89 T.Schienefur90 

30 90 Kombinationswerkzeug 

91 abgeseizte Heizplatte von 98 

92 Heizpatrone bei 89 

93 Schuhvon91 

94 U-Endevon93 

35 95 PreBplaite von91 

96 Lappen bei 95 

97 elektrischer AnschluB fur98 

98 Heizkloiz von91 

99 Federfur95 

40 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines durch Figur- 
schusse (15) gemusterien textilen Bandes (50), ins- 

45 besondere eines Etikeitbandes, aus einer Breitbahn 
(10) mit schmelzfahigem Fadenwerkstoff, wie ei- 
nem Breitgewebe odereinem Breiigewirke, 
wobei zunachst die Breitbahn (10) erzeugt wird aus 
einem durchgehenden, sich uber die ganze Bahn- 

50 breite(13)erstreckenden Grundgewebe, in welches 
durch Eintragung wenigstens eines zusatzlichen, 
uber die ganze Bahnbreite gehenden Figurschusses 
(15) gleichzeitig die gewiinschten Bandmuster (17) 
in einer Schar von in Bahnlangsrichtung (19) ver- 

55 laufenden Bahnzonen (18) eingewebt werden und 
dabei der FigurschuB (15) im Obergangsbereich 
(21) zwischen benachbarten Bahnzonen (18) im 
Grundgewebe abgebunden wird, 
und danach die Breitbahn (10) im Obergangsbe- 

60 reich (21) durch Schmelzschnitte (49) in eine Schar 
nebeneinanderliegender Bander (50) mit voneinan- 
der getrennten Bandmustern (17) zerteilt wird, wo- 
bei beiderseits der Schnitte Schmelzkanten an den 
einzelnen Bandern (50) entstehen, dadurch ge- 

65 kennzeichnet, 

daB bei der Herstellung der Breitbahn (10) die Fi- 
gurschusse (15) im Obergangsbereich (21) zwischen 
benachbarten Bahnzonen (18) aus dem Grundge- 
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webe (20) heraustreten und auf der einen Bahnseite, 
wie der Bahnoberseite (16), einen Grenzsireifen 
(22) aus floitierenden FigurschuS-Abschnitten (24) 
bilden, 

dabei die FigurschuQ-Abschnitte (24) durch in 5 
Bahnlangsrichtung (19) verlaufende Verbindungs- 
elemente (IT) untereinander zusammengehalten 
werden und eine uber dem Grundgewebe (20) lie- 
gende Schichiauflage (25) erzeugen, die nur an den 
beiden Langskanten (23) des Grenzstreifens (22) to 
uber die FigurschuB-Abschnitte (24) noch mit dem 
Grundgewebe (20) verbunden isi, 
dann zunachst nur die FigurschuB-Abschnitte (24) 
entlang der beiden Kanten (23) des Grenzstreifens 

(22) durchgeschnitten werden und so aus der 15 
Schichtauflage (25) ein von der Breitbahn (10) ge- 
trennies Bandchen (25') entsteht, 

worauf das Bandchen (25') als ganzes von der Breit- 
bahn (20) entfernt und dadurch im Obergangsbe- 
reich (21) der Bahnzonen (18) eine vom FigurschuB 20 
(15) befreite kahle Schneise (38) auf dem Grundge- 
webe (20) gebildet wird, 

danach schlieBlich auch das an der kahlen Schneise 
(38) zuriick bleibende Grundgewebe (20) durch 
(Contaktwarme (41) durchgeschmolzen wird und so 25 
einen Trennschnitt (49) zwischen den aus den ein- 
zelnen Bahnzonen (18) entstandenen Bandern (50) 
erzeugt. 

2. Verfahren nach Anspruch U dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Verbindungselemenie Milfsket- 30 
tenfaden (IT) in den FigurschuB-Abschnitten (24) 
des Grenzstreifens (22) abgebunden werden, 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Verbindungselemente auf die Fi- 
gurschuB-Abschnitte (24) des Grenzstreifens (22) 35 
Klebmittel aufgebracht werden, wie ein Klebe- 
band. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
FigurschuB-Abschnitte (24) an den Langskanten 40 

(23) des Grenzstreifens (22) mechanisch durchge- 
schnitten werden, wie durch Messer od. dgl. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
aus schmelzfahigem Material bestehenden Figur- 45 
schuB-Abschnitte (24) im Grenzstreifen (22) durch 
Warme von der Breitbahn abgeschnitten werden, 
wie durch beheizte Drahte (34), Klingen od. dgl. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Verbindungselemente zwischen 50 
den FigurschuB-Abschnitten (24) die Schmelzper- 
len (29') benutzt werden, die beim Durchschneiden 
(34) der aus schmelzfahigem Material bestehenden 
FigurschuB-Abschnitten (24) entstehen. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 55 
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB bei 
der Hersiellung der Breitbahn (10) in Richtung der 
Bahnbreite (13) verlaufende, vom FigurschuB (i5) 
freie Querstreifen (37) erzeugt werden, 

welche in Bahnlangsrichtung (19) aufeinanderfol- so 
gende Bandmuster-Rapporte (17) in den einzelnen 
Bahnzonen (18) voneinander scheiden und dort das 
Grundgewebe (20) freilegen, 

und die Verbindungselemente (I T) der Schichtauf- 
lage im Bereich der freien Querstreifen (37) lose 65 
uber dem Grundgewebe (20) weitergefiihrt werden 
und so die FigurschuB-Abschnitte (24) aufeinander- 
folgender Grenzstreifen (22) zwischen zwei Bahn- 



zonen (18) fortlaufend verbinden und 
nach dem Durchschneiden der FigurschuB-Ab- 
schnitte (24) an den beiden Kanten (23) der Grenz- 
streifen (22) ein durchgehendes, uber die ganze 
Bahnlange verlaufendes Bandchen (25') erzeugt 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Herstellen der gemusterten 
Bander (50) aus der Breitbahn (10) die an den Uber- 
gangsbereichen (21) der Bahnzonen (18) anfallen- 
den Bandchen (25') fortlaufend aufgewickelt (66) 
werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beim Herstellen der Breitbahn 
(10) Marken (67) durch einen besonderen Figur- 
schuB (MarkierungsschuB 68) im Bereich der freien 
Querstreifen (37) eingearbeitet werden zum Kenn- 
zeichnen der spateren Schnittstelle beim Zer- 
schneiden aufeinander folgender Bandmuster (17) 
in den einzelnen Bandern (25') zu Bandabschnitten, 
wie einzelnen Etiketten, 

und daB der MarkierungsschuB (68) auch mit den 
Verbindungselementen (IT) abgebunden wird und 
so in diesem Querstreifen- Bereich (37) eine Quer- 
verbindung (69) zwischen den Verbindungselemen- 
ten (1 r) erzeugt wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet. daB bei 
der Herstellung der Breitbahn (80) das Grundge- 
webe (20) im Obergangsbereich zwischen benach- 
barten Bahnzonen (18) als ein Doppel-Hohl- 
schlauch (81 ) ausgebildet wird 

und der spatere Trennschnitt im Grundgewebe (10) 
in der Langsmitte (83) des Doppel-Hohlschlauchs 
(81) ausgeftihrt wird und so eine Hohlkante (84) an 
den einzelnen Bandern (50) erzeugt wird. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
Erzeugung der trennwirksamen Kontaktwarme an 
den kahlen Schneisen (38) der Breitbahn Bugelfla- 
chen (51) entlangbewegt werden, welche die beid- 
langsseits des Trennschnitts (49) sich ansammeln- 
den Schmeizmassen (39) langs der entstehenden 
Bandkanten (52) glatt streichen. 

12. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die trennwirksamen, beheizten Biigel- 
flachen (51) linienformig in Richtung der kahlen 
Schneisen (38) der Breitbahn weisen und lediglich 
von der einen Bahnseite aus, wie der Bahnoberseite 
(16), gegen das Grundgewebe (20) gedruckt (43) 
werden. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprliche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die 
sich beidlangsseits des Trennschnitts (49) ansam- 
melnden Schmeizmassen (39) von den Biigelflachen 
(51) in die Gewebeporen an den entstehenden 
Bandkanten (52) eingestrichen werden. 

14. v'erfd'nrcii iiauii ctuciii uuci mcincrcri dcf An- 
sprtiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB nach 
der Trennung der Breitbahn (10) die Bandrander 
(60) entlang einer kantenparallelen Faltlinie umge- 
legt (61) und bandweise Faltschenkel-Paare (62; 62) 
gebilden werden, 

worauf die Faltschenkel-Paare (62; 62) gegen die 
Riickseite (28) des jeweiligen Bandes (50) flach an- 
gedruckt (58) sowie dort durch Kleben, insbesonde- 
re Schmelzkleben (59), befestigt werden und eine 
Schar von Etikettbandern mit der gewunschten Eti- 
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keitbreite (64) zwischen den jeweiligen Faitschei- 
tein(63)erzeugen. 

15. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 14 
auf einer die Breitbahn herstellenden Maschine, 5 
wie einer Webmaschine (30), 

mil einer Webeinrichtung zur Herstellung der aus 
schmelzfahigem Fadenwerkstoff gebildeten Breit- 
bahn (10), bestehend aus einem sich iiber die ganze 
Bahnbreite (13) erstreckenden Grundgewebe (10) 10 
mit einer Schar von parailelen Bandmusiern (17) in 
Bahnzonen (18). die in BahnlSngsrichtung (19) ver- 
laufea wobei die Bandmuster (17) durch wenig- 
stens einen zusatzlichen, iiber die ganze Bahnbreite 
(13)gehenden Figurschu6(15)gebildet sind, 15 
mit einer Schar von Schmelzschneidern (40; 73) 
zum Zerlegen der Breitbahn (10) in eine Schar par- 
allel nebeneinander liegender Bander (50) im Ober- 
gangsbereich (21) zwischen benachbarten Bahnzo- 
nen (18), wo der FigurschuB (15) im Grundgewebe 20 
abgebunden ist,dadurch gekennzeichnet, 
daB die Webeinrichtung einerseits eine Faden- 
sieuerung aufweisi, die an den Ubergangsberei- 
chen (21) zwischen benachbarten Bahnzonen (18) 
einen Grenzstreifen (22) aus FigurschuB-Abschnit- 25 
ten (24) iiber die eine Bahnseite (16) aus dem 
Grundgewebe (10) herausfuhrt, 
und die Webeinrichtung andererseits eine Fiihrung 
fiir in Bandlangsrichtung verlaufende Verbindungs- 
elemente, wie Hilfskettfaden (IT), besitzt, welche 30 
fiir einen Zusammenhalt der FigurschuB-Abschnit- 
te (24) im Grenzstreifen (22) sorgen und daraus eine 
uber dem Grundgewebe (20) verlaufende Schicht- 
auflage(25)bilden, 

daB hinter der Webeinrichtung Schneidwerkzeuge 35 
(32) angeordnet sind. welche an den beiden Langs- 
kanten (23) des Grenzstreifens (22) die FigurschuB- 
Abschnitte (24) vom Grundgewebe (10) trennen 
und aus der Schichtauflage (25) ein vom Grundge- 
webe (20) gelostes Bandchen (25') biiden» 40 
dem Schneidwerkzeug (32) eine Abieiteinrichtung 
(36) zugeordnet ist zum Entfernen der Bandchen 
(25') aus dem Bereich der Breitbahn (10) 
und daB die Schmelzschneider (40; 73) in den von 
der FigurschuB-Schicht (24') befreiten kahlen 45 
Schneisen (38) der Breitbahn (10) angeordnet sind 
und am Grundgewebe (20) aniiegen. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB auch die Schneidwerkzeuge (32) 
fur die FigurschuB-Abschnitte (24) am Grenzstrei- 50 
fen (22) schmelzwirksam sind. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB das Schneidwerkzeug (32) eine 
Zunge (33) besitzt. welche im Grenzstreifen (22) in 
den Hohlraum (26) zwischen der FigurschuB- 55 
Schicht (25) und das Grundgewebe (20) einfahrt, 
und an beiden Zungenkanien Heizelemente, wie 
Heizdrahte (34), emporragen, die mit den Kanten 
(23) des Grenzstreifens (22) ausgerichtet sind 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- so 
kennzeichnet. daB im AnschluB an die Heizelemen- 
te (34) unterhalb der Zungen (33) der einzelnen 
Schneidwerkzeuge (32) angeordnet ist. wie ein wei- 
terer Schmelzdraht (73). die als Schmelzschneider 
fur das Grundgewebe (20) dienen. 65 

19. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 18, gekenn- 
zeichnet durch als Schmelzschneider dienende be- 
heizte Klemmstellen (40) zum Durchzug der Breit- 
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bahn (10), bestehend aus zwei auf gegeniiberliegen- 
den Flachenseiten des Grenzstreifens (22) angeord- 
neten. gegeneinander gedruckten (43) Klemmglie- 
dern (41; 42). 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB das eine FCIemmglied aus einem 
uber die Schmelztemperatur des Fadenwerkstoffs 
(11. 14) erwarmten linienfdrmigen Biigeleisen (41) 
auf der einen Bahnseite besteht (16). wahrend das 
andere (Clemmglied aus einem demgegeniiber kiih- 
leren Wlderlager (42) auf der anderen Bahnseite 
(28) gebildet ist. 

21. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 15 bis 20. dadurch gekennzeichnet. daB das 
Biigeleisen aus einer durch StromfluB (45) beheiz- 
ten. vorzugsweise metallischen K.linge(14) besteht. 

22. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 15 bis 21, dadurch gekennzeichnet. daB das 
Biigeleisen aus einem beheizten V-Profilblech (53) 
mit trennwirksamer Scheitelkante (54) gebildet ist. 

23. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 15 bis 22, dadurch gekennzeichnet. daB das 
Widerlager (42) auf einer gegeniiber der Schmelz- 
temperatur des Fadenwerkstoffs (11, 14) niedrige- 
ren Temperatur eingestellt ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB, in Richtung der kahlen Schneise 
;J8) gesehen. das Widerlager (42) gegeniiber dem 
Biigeleisen wesenilich kurzer (46) ausgebiidet ist. 

25. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 18 bis 24, dadurch gekennzeichnet. daB das 
Widerlager aus einer quer zur Abzugsrichtung (19) 
der Breitbahn (10) verlaufenden Profilrippe (42) be- 
steht. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Profilrippe (42) aus einem 
zwar elektrisch isolierenden, aber warmeleitenden 
Material, wie Keramik, besteht und an einem durch 
StromfluB erwarmten Heizkorper (47) sitzt. 

27. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 5 bis 26, dadurch gekennzeichnet. daB hin- 
ter den Schmelzschneidern (40) Randfaltwerkzeu- 
ge (71) angeordnet sind zum kantenparallelen Um- 
legen (61) der beiden Rander (60) eines jeden Ban- 
des (50) und daB den Randfaltwerkzeugen (87) Ver- 
klebungswerkzeuge (72) zur Befestigung (59) der 
umgefalteten Rander (Faltschenkel 62) am jeweili- 
gen Bandkorper (57) nachgeordnet sind, 

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Verklebungswerkzeuge (72) 
wenigstens stellenweise auf die Faltschenkel (62) 
einwirkende Heizorgane (92. 91) zur schmelzwirk- 
samen Erwarmung des Fadenwerkstoffs und PreB- 
organe (95. 98) zum Andrucken (58) der umgefalte- 
ten Faltschenkel (62) an den Bandkorper (57) auf- 
weisen. 

29. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 15 bis 28. dadurch gekennzeichnet. daB das 
Schneidwerkzeug (32), der Schmelzschneider (73) 
und/oder das Randfaliwerkzeug (71) sowie das 
Verklebungswerkzeug (72) als Baueinheit (70) aus- 
gebiidet sind. 
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